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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® ^®erf a n h Z r gJ 1 g r2eU0un9 von Nachdruckin Kunststoff-Spritzgie&maschinen und Vorrichtung zur Durchfuhrung 



® Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine diesem 
angepaBte Vorrichtung zur Nachdruckerzeugung in 
Kunststoff-SpritzgieSmaschinen, in deren mindestens ei- 
nen in einem mindestens zweiteiligen Werkzeug angeord- 
neten Formhohlraum von mindestens einem an seinem 
formsaitigen Ende (9) mit einer Duse (2) yersehenen Pla- 
stifizier- und Einspritzzylinder (1) uber mindestens einen 
AnguBkanal mindestens eine plastifizierte Kunststoff- 
schmelze derart eingebracht wird, daB ein ein- oder 
mehrkomponentiger formstabiler Kunststoffkorper mit 
ungestorter Oberflache und ohne ungewollte Hohlraume 
entsteht, wobei spatestens mit dem Einbringen der je- 
weils letzten Kunststoffschmelze ein zwischen formseiti- 
gemEnde (9) und Duse (2) des jeweiligen Plastifizier- und 
Einspritzzyiinders (1) angeordneter, von der einzusprit- 
zenden Kunststoffschmelze durcfistrdmter Massespei- 
cher (3) mit veranderbarem Volumen und einer willkurlich 
betatigbaren Absperrvorrichtung (17 f 18 # 19, 20, 21) ge- 
genuber dem Plastifizier- und Einspritzzylinder (1) mitdie- 
ser Kunststoffschmelze gefullt und nach der vollstandi- 
gen Fullung aller Formhohlraume unter Einspritzdruck 
gegenuber dem Plastifizier- und Einspritzzylinder (1) ge- 
schlossen wird, urn dann die gespeicherte Kunststoff- 
schmelze aufgrund einer willkurlichen Verminderung sei- 
nes Volumens unter einem vorgebbaren Nachdruck zu- 
mindest teilweise in jeden der Formhohlraume zu treiben. 
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ten Arbeitsschritte der Plastifizierung yon Kunststoff- 
schmelze und deren anschlieBendes Einspritzen in einen ■ 
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung von bder mehrere Formhohiraume einschlieBlich der Erzeugung 
Nachdruck in Kunststoff- SpritzgieBmaschinen gemaB den des erforderlichen Nachdmcks verfahrenstechnisch vonein- 
^Terkmalen des Oberbegriffs des Patentanspruchs 1 sowie 5 ander getrennt werden. Zu diesem Zweck sind daher in der . 
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens ge- Vergangenheit bereits eine Vielzahl von Vorschlagen unter- 
maB den Merkmalen des Oberbegriffs des Patentanspruchs breitet worden, beispielsweise in den Druckschriften FR- 
• 6 ' J ■ . . . PS 1 140 316, DE-AS 11 42 229 und DE 39 32 416 C2, die 

, . . Vergangenheit ist eine Vielzahl von Kunststoff- im Prinzip stets darauf hinauslaufen, einen oder mehrere 

SpritzgieBmaschinen konstruiert und in Betrieb genommen 10 Plastifizierzylinder bekannter Art allein mit je einem - jetzt 
worden, die auf dem bewahrten Prinzip beruhen, ein oder kontinuierlich oder auch mit kurzfristigen Unterbrechungen 
mehrere Formhohiraume oder Formnester in einem auf- und oder Drehzahlabsenkungen arbeitenden - Rotationsantrieb 
zufahrbaren zwei- oder mehrteiligen Werkzeug mittels eines zu versehen und die jeweils entstehende plastifizierte Kunst- 
oder mehrerer Plastifizier- und Einspritzzylinder iiber einen stoffschmelze fiber einen Zwischenspeicher variablen Volu- 
oder mehrere AnguBkanale mit einer oder mehreren Kunst- 15 mens oder auch direkt in einen spezieilen - nur mit einem 
stoffschmelzen gleicher, ahnhcher oder unteischiedlicher Translationsantrieb versehenen - Spritzzy Under zu fiberffih- 

Eigenschaften derart zu ffillen, daB jeder Plastifizier- und ren, wobei gegebenenfalls mehrere Kunststoffschmelzen in 

Emspntzzy Under mit seiner an seinem formseitigen Ende einem SpritzzyUnder schichtweise angesammelt werden 

angeordneten Duse an die Eingangsoffnung eines AnguBka- bevor der Spritzkolben dann in einem Zug den gesamten 

nals angelegt wird und dann auf moglichst geradem und kur- 20 Vorrat an Kunststoffschmelze(n) einschUeBUch des Nach- 
zem Wege alle vorgesehenen Kunststoffschmelzen - gege- druckpuffers in jeden zu beffiUenden Formhohlraum treibt 

benenfalls unter Zwischenschaltung eines die verschiedenen Derartige SpritzgieBmaschinen weisen damit aber einen 

AnguBkanale fiber eine Koaxialdfise oder eine sonstige gfinzlich' anderen konstruktiven Aufbau auf als die anfang- 

Mehrfachduse in einem einzigen AnguBkanal zusammen- Uch besprochenen, mit kombinierten Plastifizier- und Ein - 

ffihrenden Verbindungsstuckes - gleichzeitig, fiberlappend 25 spritzzylindem bekannter Art arbeitenden Kunststoff- 
oder nacheinander in den oder die Formhohiraume oder SpritzgieBmaschinen. Sie haben insbesondere in der Mehr- 

Fonnnester eingespritzt werden; Sofem damit - wie in. einer zahl aller Falle bei gleicher Leistung einen hdheren Platzbe- 

Vielzahl solcher Falle bisher fiblich - Kunststoffartikel her- darf als die mit kombinierten Plastifizier- und Einspritzzy- 

gestellt werden sollen, die einen ein- oder mehrkomponenti- lindem arbeitenden SpritzgieBmaschinen und sind mit die- 

gen massiven Aufbau mit ungestorter Oberflache und ohne 30 sen insoweit nicht vergleichbar, als die jeweiUge Gesamtan- 
ungewoUte Hohlraume aufweisen, muB jedoch nach der ordnung einer Plastifizier- und Einspritzeinheit an einer vor- 

vollstandigen Ffillung jedes Fonnhohlraums mit der zuletzt handenen SpritzgieBmaschine nicht ohne erheblichen Auf- 

eingespritzten Kunststoffschmelze von dem dazu eingesetz- wand ausgetauscht oder nachgerfistet werden kann - abge- 

ten Plastifizier- und Einspritzzylinder solange Kunststoff- sehen davon, daB die totale apparative Ttennung von Plasti- 

schmelze nachgednickt werden, bis in jedem Formhohlraum 35 fizieren und Einspritzen zumindest in vielen Fallen gar nicht 
durch die ubUcherweise an den Wanden einsetzende Erstar- erforderUch ist und eine ganze Zahl zusatzUcher Konstrukti- 

rung der Kunststoffschmelze(n) ein formstabiler Korper ent- onselemente veriangt, was seinerseits wieder sehr hohe An- 

standen ist, der keine durch die zwangslaufige Schwindung . forderungen an die quaUtadve Abstimmung aUer dieser 
beim Erstarrec entstehenden EinfallsteUen an der Oberfla- Bauteile stellt und damit einen erhebUchen zusatzHchen Ko- 

che oder ungewollte — und undefinierte — HohlrSume in sei- 40 stenfaktor darsteUt 

nem Inneren aufweist - es sei denn, daB in der aUerletzten ]>er vorUegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 
Phase der Erstarrung im Zentrum des Kunststoffkorpers grunde, ein Verfahren und eine zu dessen Durchfiihrung ge- 
eine gerihgfugige Restschwindung zugelassen wird. Diese eignete Vorrichtung zur Verffigung zu stellen, mittels derer 
vorgenannten Randbedingnngen gelten selbstverstandhch jede mit einem herkommUchen kombinierten Plastifizier- 
auch, wenn der ganze Kunststoffkorper nur aus einer einzi- 45 und Einspritzzylinder bestfickte Kunststoff-SpritzgieBina- 
gen Kunststoffschmelze erzeugt wird. schine auf einfache und kostengfinstige Weise in die Lage 

Das vorgenannte Prcxiuktionsverfahrpn bedingt allerdings versetzt wird, den zum Einspritzen der einzigen oder — im 
zwangslaufig, daB der jeweils fur die Erzeugung des Nach- Falle einer Mehrkomponenten-SpritzgieBmaschine - letzten 
drucks eingesetzte Plastifizier- und Einspritzzylinder erst Kunststoffschmelze verwendeten Plastifizier- und Einspritz- . 
dann wieder zum Plastifizieren einer neuen Charge der von 50 zyUnder in jedem FaUe bereits dann wieder zum Plastifizie- 
lhm anzuliefemden Kunststoffschmelze beginnen kann, ren einer neuen Charge von Kunststoffschmelze einsetzen 

wenn die - prozeBabhangige - Nachdruckzeit beendet ist, so . zu konnen, wenn die vollstandige Ffillung jedes Formhohl- 

daB in vielen Fallen die Zykluszeit der SpritzgieBmaschine raumes unter Einspritzdruck erreicht ist, und die Erzeugung 

neben dem Zeitbedarf fur die vollstandige Ffillung jedes des Nachdmcks unabhangig von diesem Plastifiziervorgang 

Fonnhohlraums und der anschliefienden Nachdmckphase 55 durchzufuhren. 

nicht durch die Kuhlzeit und den Offnungs- und SchlieBvor- Die Erfindung lost diese Aufgabe hinsichtlich des Verfah- 
gang des Werkzeugs, sondem durch den Zeitbedarf fur die rens mit der Gesamtheit der Merkmale des Patentanspruchs 
emeute Bereits tellung einer "ausreichenden Menge plastifi- 1 und hinsichtlich der Vorrichtung mit der Gesamtheit der 
zierter Kunststoffschmelze ffir die nachste vollstandige Ftil- Merkmale des.Patentanspruchs 6. 

lung jedes Fonnhohlraums und die Erzeugung des Nach- 60 Dabei erweist es sich als besonders vorteilhaft, daB spate- 
dnicks bestimmt wird. In einer Zeitder standigen Rationali- stens mit dem Einbringen. der jeweils letzten Kunststoff- 

sierung von Produktionsprozessen fur Massengfiter ist es schmelze in den/die Formhohlraum/raume ein zwischen 

aber seit lfingerem ein Ziel der einschlagigen Industrie, auch fofmseitigem Ende und Dfise des jeweiligen Plastifizier- 

die Zykluszeiten von SpritzgieBmaschinen stfindig zu mini- und Einspritzzylinders angeordneter, von der einzuspritzen- 

mieren und insbesondere solche unerwfinschten Wartezeiten 65 den Kunststoffschmelze durchstromter Massespeicher mit 
wie yorstehend beschrieben zu vermeiden. verfinderbarem Volumen und einer willkfirlich betatigbaren 

Dies laBt sich allerdings nur erreichen, wenn die in den Absperrvorrichtung gegenfiber dem Plastifizier- und E in - 

vorgenannten Plastifizier- und Einspritzzvlindern cekoDnel- snrit7.7vlind<*r mit Hip.c^r VnnctcfAffc^m 0 u 0 j 
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nach der vollstandigen Fullung des/der Formhohlraums/ Absperrvorrichtung mit der Kunststoffschmelze gefiillt und 
raume unter Einspritzdruck gegeniiber dem Plastifizier- und spatestens nach seiner voilstandigen FUllung von dieser 
Einspritzzy Under geschlossen wird, um dann die in lhm ent- durchstromt wird und bei geschlossener Absperrvorrichtung 
haltene Kunststoffschmelze aufgrund einer willkurlichen fiber die Duse allein mit dem/den Formhohlraum/raumen 
Verminderung seines Volumens unter einem vorgebbaren 5 verbunden ist und diese(n) bei einer Ver min derung seines 
Nachdruck zumindest teilweise in den/die Formhohlraum/ \blumens unter einem vorgebbaren Nachdruck mit weiterer 
raume zu treiben, weil dies gestattet, auf einfache Weise Kunststoffschmelze beaufschlagt, weil eine solche Anord- 
eine strikte Trennung zwischen der Plastifiziening einer nung auf einfache Weise gestattet, einerseits bereits vor und/ 
neuen Charge von Kunststoffschmelze (oder zumindest der Oder wahrend des Einspritzens der zuletzt einzubringenden 
ersten Phase davon) und der Erzeugung des Nachdrucks fiir 10. Kunststoffschmelze einen Teil davon in einem speziellen 
die bereits in jeden Formhohlraum eingebrachte(n) Kunst- Massespeicher, der stets einen zwischen formseitigem Ende 
stoffschmelze(n) herbeizuffihren. Dabei hat sich fiberra- und Diise des Plastifizier- und Einspritzzy linders verlaufen- 
schenderweise herausgesteUt, daB das Einspritzen einer den Durchgangskanal ausbildet und in dessen unmittelbarer 
Kunststoffschmelze in einen Formhohlraum weder wahrend Umgebung ein veranderbares Volumen zur Aufhahme und 
der Fullung des Massespeichers noch durch einen bereits 15 Abgabe von zeitweise nicht am Einspritzvorgang beteiligter 
gefullten Massespeicher in meridicher Weise nachteilig be- Kunststoffschmelze aufweist, als Vorrat zu sammeln und be- 
einfluBt wird. Daruber hinaus gestattet dieses Verfahren in reit zu halten und andererseits nach dem SchlieBen der Ab- 
vorteilhafter Weise, bei rechtzeitiger Offnung der Absperr- sperrvorrichtung den bevorrateten Tbil der Kunststoff- 
vorrichtung den Massespeicher bereits vor dem Einbringen schmelze durch eine willkiirliche Verminderung seines Vo- 
der jeweils letzten Kunststoffschmelze in den oder die 20 lumens zur Erzeugung des erforderlichen Nachdrucks in 
Formhohlraume mit dieser Kunststoffschmelze zu fiillen dem oder den iiber die Diise mit ihm verbundenen Form- 
und so das gesamte Hubvolumen um dasjenige des Masse- hohlraumen zu verwenden. Der Plastifizier- und Einspritz- 
speichers zu veigrdBem, womit eine vorhandene SpritzgieB- zylinder kann dann vorteilhafterweise bereits wahrend der 
maschine auch dann einsatzbereit bleibt, wenn mit ihr Erzeugung des Nachdrucks mit der Plastifiziening einer 
Kunststoffartikel hergestellt werden sollen, deren Masse die 25 neuen Charge von kunststoffschmelze beginnen und nach 
urspriingliche Kapazitat der SpritzgieBmaschine iiberschrei- dem Ende der Nachdruckphase entweder bei weiterhin ge- 
tet. Im ubrigen enndglicht dieses Verfahren vorteilhafter- schlossener Absperrvorrichtung die Plastifiziening bis zum 
weise auch, jeweils nach der Erzeugung von Nachdruck im nachsten Einspritzzyklus fortsetzen oder aber bei dann zu 
Massespeicher verbliebene Kunststoffschmelze bei geoffne- einem vorgegebenen Zeitpunkt wieder geoffheter Absperr- 
ter Absperrvorrichtung zunachst in den Schneckenvorraum 30 vorrichtung das nach der Nachdruckphase im Massespei- 
des Plastifizier- und Einspritzzylinders zuruckzudrucken, / cher verbliebene Restvolumen von Kunststoffschmelze zur 
um unerwiinschte Ablagerungen dieser Kunststoffschmelze Vermeidung von unerwiinschten Ablagerungen in seinen 
zu vermeiden. Der wesentliche Vorteil des in Rede stehen- Schneckenvorraum aufnehmen und in die neue Charge von 
den Verfahrens ist jedoch dann begriindet, daB es in ver- Kunststoffschmelze integneren und/oder den Massespei- 
schiedenen Versuchen eine Verkfirzung der ublichen Zy- 35 cher bereits vor dem nachsten Einspritzzyklus erneut teil- 
kluszeit von mindestens 10%ermdglichthat, was bei der be- weise oder ganz mit Kunststoffschmelze fiillen. Letzteres 
kannten SpritzgieBtechnik in jedem Falle einen erheblichen erweist sich insbesondere danri als vorteilhaft, wenn eine 
wirtschafthchen Vorteil darstellt. vorhandene SpritzgieBmaschine zur Herstellung von Kunst- 

Eine vorteilhafte Weiterbildung des vorliegenden Verfah- stoffartikeln verwendet werden soli, deren Masse die ur- 
rens liegt auch dann vor, wenn die Volumenanderung des 40 sprungliche Kapazitat der SpritzgieBmaschine soweit iiber- 
Massespeichers rechtwinklig zur Langsachse des Plastifi- schreitet, daB dieser UberschuS durch das zusatzliche Hub- 
zier- und Einspritzzylinders vorgenommen wird, weil dies volumen des Massespeichers sicher kompensiert werden 
sowohl den Full- als auch den Entleerungsvorgang des Mas- kann. 

sespeichers sehr ubersichtlich gestaltet und insbesondere Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der vorliegenden Vor- 
auch noch eriieblich erleichtert, wenn auBerdem vorteilhaf- 45 richtung liegt auch dann vor, wenn der Massespeicher min- 
terweise die Volumenanderung des Massespeichers symme- destens eine Kolben-Zylinder-Anordnung aufweist, deren 
trisch zur Langsachse des Plastifizier- und Einspritzzylin- Langsachse diejenige des Plastifizier- und Einspritzzylin- 
ders vorgenommen wird, und zwar auf mindestens einer ders unter einem vorgegebenen Winkel schneidet, deren 
diese Langsachse schneidenden Geraden. Kolben die Langsachse des Plastifizier- und Ein spritzzylin- 

Als vorteilhafte Ausgestaltung des in Rfede stehenden 50 ders weder schneidet noch beriihrt und mit seinem dieser 
Verfahrens ist auch eine solche anzusehen, bei der die Volu- Langsachse zugewandten Ende in dessen dieser Langsachse 
menanderung des Massespeichers mittels pneumatisch oder* nachstgelegenen Stellung in jedem Falle einen sowohl dem 
hydraulisch betatigter Kolben-Zylinder-Anordnungen be- Ausgangskanal des Plastifizier- und Einspritzzylinders als 
wirkt wird, da derartige Anordnungen bekanntermaBen sehr auch dem Eingangskanal der Diise angepaBten Durchgangs- 
genau regel- und steuerbar sind, insbesondere dann, wenn es 55 kanal freigibt und die bei einer von der Langsachse des Pla- 
um die Erzeugung vorgegebener Druckwerte geht. Als ent- stifizier- und Einspritzzylinders weggerichteten Bewegung 
sprechend vorteilhaft erweist es sich, wenn die Abspemmg des Kolbens das veranderbare Volumen des Massespeichers 
zwischen Massespeicher und Plastifizier- und Einspritzzy- ausbildet, da in diesem Fall mit Konstruktionselementen be- 
linder mittels einer mechanischen Vemegelung des Aus- kannter Art sichergestellt wird, daB eine eindeutige Fullung 
gangskanals des letzteren durchgefuhrt wird. 60 und Entleerung des Massespeichers mit bzw. von der jewei- 

Als sehr vorteilhaft erweist es sich andererseits bei einer ligen Kunststoffschmelze erfolgt, und zwar ohne nachteilige 
Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Ver- Beeinflussung des Einspritzvorganges — unabhangig davon, 
fahrens, daB zwischen formseitigem Ende und DUse minde- ob dieser gleichzeitig mit oder auch erst nach dem AbschluB 

stens des die zuletzt einzubringende Kunststoffschmelze er- der Fullung des Massespeichers erfolgt Dabei wird sowohl 

zeugenden Plastifizier- und Einspritzzylinders ein Masse- 65 die Konstrukdon des Massespeichers als auch die Durchfiih- 
speicher mit verSnderbarem Volumen und einer willkiirlich rung des Verfahrens besonders einfach und Ubersichtlich, 

betatigbaren Absperrvorrichtung gegeniiber dem Plastifi- wenn in vorteilhafter Weise die Kolben-Zylinder-Anord- 

zier- und Einspritzzylinder angeordnet is U der bei gebffneter nung rechtwinklig zur Langsachse des Plastifizier- und Ein- 
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spritzzylinders ausgerichtet ist oder gar mehrere Kolben-Zy- 
. linder-Anordn ungen rechtwinklig zur Langsachse des Pla- 
stifizier- und Einspritzzylinders stemformig am diese oder 
insbesoadere zwei Kolben-Zylinder-Anordnungen recht- 
winklig und symmetrisch zur Langsachse des Piastifizier- 
und Einspritzzylinders angeordnet sind. 

Als vorteilhaft erweist sich aucb eine Ausfiihrungsform 
der in Rede stehenden Vorrichtung, bei der die zwei Kolben- 
Zylinder-Anordnungen relativ zur Langsachse des Plastifi- 
zier- und Einspritzzylinders symmetrisch auf- und zufahrbar 
sind, weil damit sowohl ein ungestortes und gleichmaBiges 
Fiillen des Massespeichers als auch eine sehr gleichmafiige 
Beaufschlagung.des oder der Formhohlraume mit dem er- 
forderlichen Nachdruck und - sofem erwiinscht und vorge- 
nommen - ein eindeutiges Zuriickdrucken von Restvolumen 
der Kunststoffschmelze in den Schneckenvorraum des Pla- 
stifizier- und Einspritzzylinders erreichbar ist. 

Eine vorteilhafte AusfLihrungsform der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung liegt auch dann vor, wenn das der Langs- 
achse des Plastifizier- und Einspritzzylinders abgewandte 
Ende jedes Kolbens als ein- oder beidseitig mit einem flui- 
den Medium beaufschlagbare Kolbenplatte ausgebildet ist, 
da sich mit einer derartigen Anordnung eine Druckverstar- 
kung in der Weise erzielen laBt, daB der Druck des fluiden 
Mediums in seinem - hier nicht explizit dargestellten, da be- 
kannten - Versorgungskreislauf deutlich unterhalb des er- 
forderlichen Nachdrucks gehalten werden kann, was u. a. 
die Gefahr von Verletzungen des Bedienungspersonals oder 
Beschadigungen an der SpritzgieBmaschine bei ungewollten 
Leckagen dieses Versorgungskreislaufs merklich reduziert. 
Dies gilt insbesondere auch dann, wenn vorteilhafterweise 
als fluides Medium eine Hydraulikflussigkeit bekannter Art 
verwendet wird, die gegeniiber einem pneumatischen Me- 
dium vor allem den Vorteil der Inkompressibilitat und damit 
eine eindeutige Steuer- und Regelbarkeit aufweist 

Als vorteilhafte Ausfiihrungsform der vorliegenden Vor- 
richtung erweist sich auch eine solche, bei der die Absperr- 
vorrichtung als zwischen formseitigem Ende des Plastifi- 
zier- und Einspritzzylinders und Massespeicher angeordnete 
mechanische Verriegelung der Verlangerung des Ausgangs- 
kanals des Plastifizier- und Einspritzzylinders ausgebildet 
ist, da es sich dabei um bewahrte und bekannte Konstrukti- 
onselemeote handelt, insbesondere dann, wenn auBerdem 
die mechanische Verriegelung ein ein- und ausfahrbarer 
Bolzen mit einer der Verlangerung des Ausgangskanals des 
Plastifizier^ und Einspritzzylinders angepaEten Querboh- 
rung ist, der mittels eines Paares von um eine ortsfest zum 
Plastifizier- und Einspritzzylinder angeordnete Drehachse 
verschwenkbaren Halteplatten sowohl betatigt als auch rich- 
tungsstabil gehalten wird und daruber hinaus die Halteplat- 
ten mittels pneumatischer, hydraulischer, elektromagneti- 
scher oder elektromechanischer Einrichtungen bekannter 
Art verschwenkbar sind. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel dererfindungsgemaBen Voirich- 
tung ist in der Zeichnung dargestellt, wobei das zugrundelie- 
gende Verfahren im Rahmen der Figurenbeschreibung eben- 
falls noch einmal im Detail offenbart wind. 

Es zeigen: 

Fig. 1 Senkfechter Schnitt durch die Langsachse des vor- 
deren Teils eines Plastifizier- und Einspritzzylinders be- 
kannter Art und dessen Duse mit zwischengeschaltetem 
Massespeicher gemaB der vorliegenden Erfindung in sche- 
matischer und teilweise durchbrochener Darstellung. 

Fig. 2 Schnitt A-A der Fig. 1 in vergroBertem MaBstab - 
ebenfalls in schematischer und teilweise durchbrochener 
Darstellung. 

Fig. 3 Der Fig. 1 entsprechende Darstellung zu einem an- 
dereri Zeitpunkt eines SpritzgieBzyklus der dargestellten 



Vorrichtung. 

Fig. 4 Schnitt B-B der Fig. 3 in vergroBertem MaBstab so- 
wie in schematischer und teilweise durchbrochener Darstel- 
lung. 

5 Die Fig. 1 zeigt einen senkrechten Schnitt durch die 
Langsachse des vorderen Teils eines Plastifizier- und Ein- 
spritzzylinders 1 bekannter Art und dessen Duse 2 mit ei- 
nem zwischengeschalteten Massespeicher 3 gemaB der vor- 
liegenden Erfindung in schematischer und teilweise durch- 
10 brochener Darstellung, wobei der Plastifizier- und Einspritz- 
zylinder 1 in fiblicher. Weise in seinem Gehause 4 eine Pla- 
stifizierschnecke 5 aufweist, deren Schneckenspitze 6 in 
Verbindung mit einer Rucks tromsperre 7 bekannter Art bei 
einer - hier durch den symbolischen Pfeil 8 charakterisier- 
15 ten - Vorwartsbewegung der Plastifizierschnecke 5 als Koi- 
benflache des Einspritzzylinders client. In Abwandlung der 
Plastifizier- und Einspritzzylinder bekannter Art tragt die 
hier dargestellte vordere AbschluBplatte 9 des Gehauses 4, 
die in bekannter Weise zumindest einen Tfeil des Schnecken- 
vorraums 10 und den - meist um die Langsachse des Plasti- 
fizier- und Einspritzzylinders 1 verlaufenden - Ausgangska- 
nal 11 einschlieBt und iiblicherweise mit hier nicht explizit 
dargestellten - da bekannten - Schraubverbindungen und 
Dichtungselementen in das Gehause 4 integriert ist, an ih- 
rem dem hier ebenfalls nicht explizit dargestellten Form- 
werkzeug der SpritzgieBmaschine zugewandten Ende nicht 
die Duse 2 als AbschluB des Ausgangskanals 11, sondem 
zunachst ein VerschluBstuck 12, das seiner seits einen deh 
Massespeicher 3 umschlieBenden und an seiner dem Form- 
werkzeug zugewandten Seite mit der Diise 2 besttickten 
Speicherblock 13 tragt. Das VerschluBstllck 12 und der 
Speicherblock 13 weisen eine - vorzugsweise geradlinige - 
Verlangerung 14 des Ausgangskanals 11 auf und sind eben- 
falls mit hier nicht explizit dargestellten - da bekannten - 
Schraubverbindungen und Dichtungselementen an der vor- 
deren AbschluBplatte 9 bzw. untereinander befestigt. Dabei 
bildet die Verlangerung 14 des Ausgangskanals 11 im Be- 
reich des Massespeichers 3 innerhalb des Speicherblocks 13 
einen stets verfiigbaren Durchgangskanal 15 durch den 
Massespeicher 3 aus, der den Ausgangskanal 11 bzw. dessen 
Verlangerung 14 mit dem Eingangskanal 16 der Diise 2 ver- 
bindet, wobei der gesamte Kanalzug vom Ausgahg des 
Schneckenvorraums 10 bis zum Eingangskanai 16 der Diise 
2 im dargestellten - aber nicht zwangslaufigen - Fall als mit 
einem konstanten Querschnitt versehen gezeichnet ist Dies 
kann bei Bedarf selbstverstandlich auch anders ausgefuhrt 
werden. 

Das VerschluBstiick 12 ist mit einer mechanischen Ab- 
sperrvorrichtung, im vorliegenden Fall mit einem recht- 
^winklig zur Verlangerung 14 in einem Verse hluBbolzenka- 
nal 17 versebiebbaren Verse hluBbolzen 18, der mittels einer 
Querbohrung 19 die Verlangerung 14 erganzt oder - in ver- 
schobener Stellung - unterbricht, versehen. Zur Steuerung 
der Bewegung des VerschluBbolzens 18 dient hier eine An- 
ordnung aus einer oder - vorzugsweise - zwei parallelen 
Halteplatten 20, die um eine ortsfest zum VerschluBstuck 12 
angeordnete Drehachse 21 verschwenkbar ist/sind und. 
gleichzeitig eine Rotationsbewegung des VerschluBbolzens 
18 um seine eigene Langsachse verhindem, wobei der hier 
nicht explizit dargestellte Antriebsmechanismus bekannter 
Art in einer in jeder Halteplatte 20 angeordneten Bohrung 
47 angreift Der Antriebsmechanismus der Halteplatte(n) 20 
kann in Ublicher Weise pneumatischer, hydraulischer, elek- 
tromagnetischer oder elektromechanischer Art sein; der Ver- 
sc hluBbolzen 18 kann selbstverstandlich auch durch jedes 
andere SchlieBelement gleichwirkender Art, insbesondere 
bekannte Klappen-, Dreh- oder Ventilanordnungen, ersetzt 
werden. 
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Der Speicherblock 13 enthait in erster Lime einen Masse- auch anders gestaltet werden, beispielsweise als mit einer 

speicher 3 mit variablem Volumen, der jedoch stets den Beluftungsschraube vereehene Gewindebohrungen oder - in 

Durchgangskanal 15 freigibt und der im daigesteUten - aber Verbindung mit weiteren Ofihungen - als Zufuhrungs- und/ 
mcht zwangslaufigen - Fall von zwei symmetrise* zur oder Abfuhrungsoffnungen fiir HydraulikflUssigkeit, sofern 
v Langsachse des Plastifizier- und Einspritzzylinders 1 und 5 eine zweiseitige Beaufschlagung der Kolbenplatten 29, 30 
gleichzeitig zur bier vorliegenden Bildebene arbeitenden mit einer solchen erwiinscht ist. 

Kolben-Zylinder-Anordnungen gebildet wird. Der Aufbau Im ubrigen betreffen alle mit bereits in Fig. 1 verwende- 
dieser Kolben-Zylinder-Anordnungen ist im Detail in den ' ten Bezugszeichen versehenen Elemente der Fig. 2 diesel- 
Fig. 2 und 4 daxgesteUt. Hier sind nur die dem Durchgangs- ben Elemente wie dort. Das gilt im weiteren dann auch fiir 
kanal 15 zugewandte Endflache des einen Kolbens 27 und 10 Elemente der Fig. 3 und 4 hinsichtlich der schon in den je- 
die diesen an seinem anderen Ende abschlieBende und hier weils vorher beschriebenen Figuren dargestellten Elemente 
nur strichliniert gezeichnete Kolbenplatte 29 erkennbar. Der Die vorbeschriebene Anordnung gemaB Fig. 2 kann 
Speicherblock 13 kann auBerdem mit MeBfiihlem fiir di- selbstverstandlich auch mit mehr Oder weniger als den dar- 

verse ProzeBparameter, beispielsweise einem Temperatur- gestellten zwei symmetrischen Kolben-Zylinder-Anordnun- 

fiihler 22, und/oder mit Lfemperaturstabilisatoren, beispiels- 15 gen verwirklicht werden, beispielsweise einer einzigen, den 
weise Heizpatronen 23, versehen sein, wobei deren Zahl Durchgangskanal einseitig bertthrenden Kolben-Zylinder- 

und Art selbstverstandlich nicht auf die hier und in den iibri- Anordnung oder mehr als zwei, den Durchgangskanal stem- 

gen Figuren dargestellte Anordnung beschrankl isL fdrmig umgebenden Kolben-Zylinder-Anordnungen. Dabei 

Die Fig. 2 zeigt den Schrntt A-A aus Fig. 1 in vergroBer- kann bei Bedarf auch sowohl auf den symmetrischen Auf- 
tem MaBstab und ebenfalls in schemadscher und teilweise 20 bau als auch auf den symmetrischen Betrieb verzichtet wer- 
durchbrochener Darstellung. Dabei erzeugt der Speicher- den - auch wenn sich dies bisher als durchaus vorteilhaft er- 
block 13 mit seinem mehrteiligen, durch hier nicht explizit wiesen hat Ebenso konnen statt der beschriebenen Stufen- 
dargesteUte Schraubverbindungen und Dichtungselemente kolben selbstverstandlich auch anders geformte, beispiels- 
bekannter Art und Anordnung zusammengefiigten Gehause weise einfach zylinderfbrmige oder sonstwie prismatische 
24 insbesondere zwei rechtwmkhg und symmetrisch zum 25 Kolben verwendet werden, aber auch andere als die im De- 
Durchgangskanal 15 angeordnete Zylinder 25, 26, die hier - tail beschriebenen hydraulischen Antriebe, beispielsweise 
aUerdings nichts zwangslaufig - als Stufenzy Under ausge- pneumatische oder elektrische in Verbindung mit Zahnstan- 
fiihrt sind, in denen je ein entsprechend der Gestaltung der gen- oder Spindelantrieben. Ebenso ist es selbstverstandlich 
Zylinder 25, 26 als Stufenkolben ausgebildeter Kolben 27, moglich, statt eines Paares von Fiihrungsbolzen deren meh- 
28 angeordnet ist, der an seinem jeweils dem Durchgangs- 30 rere zu verwenden oder auch jedem Fiihrungsbolzen einen 
kanal 15 abgewandten Ende eine Kolbenplatte 29, 30 auf- eigenen Fiihrungskanal zuzudrdnen, der unabhangig von an - 
w ^ t - deren Fiihrungskanalen dort angebracht wird, wo es aus 

Die dem Durchgangskanal 15 abgewandte Seite der je- konstruktiven Griinden gunstig ist. 
weiligen Kolbenplatte 29, 30 wild zum Erzeugen des Nach- Die Fig. 1 und 2 stellen den Zustand einer SpritzgieBma- 
drucks und/oder zum RUcktreiben von Schmelzeresten in 35 sc tune mit einem erfihdungsgemafien Massespeicher 3 zu 
den Schneckenvorraum 10 durch die Zufiihrungskanale 31, dem Zeitpunkt dar, in dem der oder die Formhohlraume der 
32 mit unter vorgegebenem Druck stehender Hydraulikflus- SpritzgieBmaschine mittels des Plastifizier- und Einspritz- 
sigkeit bekannter Art beaufschlagt - wie es durch die sym- zylinders 1 gerade vollstandig gefiillt ist/sind und die Erzeu- 
bolischen Pfeile 33, 34 angezeigt wird; die entgegengesetzte gung des erforderlichen Nachdrucks unmittelbar bevorstehL 
Bewegung der Kolben 27, 28 wird durch aus dem Durch- 40 Der Plastifizier- und Einspritzzylinder 1 beendet seine Vor- ■ 
gangskanal 15 in den Massespeicher 3, der aus den dem wartsbewegung gemaB des symboUschen Pfeils 8, der Mas- 
Durchgangskanal 15 zugewandten Endbereichen der Zylin- sespeicher 3 weist sein groBtmogliches - mit nicht explizit 
der 25, 26 gebildet wird, einstromende Kunststoffschmelze dargestellter Kunststoffschmelze gefulltes - Volumen auf, 
bewirkt, wobei die zuvor eingestromte HydraulikflUssigkeit der VerschluBbolzen 18 der Abspenvorrichtung im Ver- 
von den Kolbenplatten 29, 30 durch die zwischenzeitlich ge- 45 schluBstiick 12 befindet sich in einer Position, in der die Ver- 
ofineteo Abfiihrungskanale 35, 36 in einen hier nicht expli- langerung 14 des Ausgangskanals 11 noch fteigegeben ist. 
zit daigesteUten Tank einer vorzugsweise als Kreislaufsy- Dagegen zeigt die Fig. 3 dieselben Elemente wie die Fig. 
stem ausgebildeten Versoigungseinrichtung fUr Hydraulik- 1, jedoch zu einem Zeitpunkt, m dem der VerschluBbolzen 
fliissigkeit zurflckgedruckt wird - wie es durch die symboli- 18 der Absperrvorrichtung im VerschluBstiick 12 gerade in 
schen Pfeile 37, 38 angezeigt wird. 50 eine Position gebracht worden ist, in der die Verlangerung 

Die dem Durchgangskanal 15 zugewandten — hier einen 14 des Ausgangskanals 11 gesperrt ist, so daB einerseits der 
kleineren Querschmtt als die Kolbenplatten 29, 30 aufwei- Massespeicher 3 durch Beaufschlagung der Kolbenplatten • 
senden - Endflachen der Kolben 27 , 28 weisen je eine - vor- 29, 30 mit HydraulikflUssigkeit gemaB der symbolischeri 
zugsweise mit halbrundem Querschnitt versehene - Nut 39, Pfeile 33, 34 in Fig. 2 und damit eine Verminderung seines 
40 zur Ausbildung des Durchgangskanals 15 auf, deren 55 \blumens den erforderlichen Nachdruck erzeugen und an- 
Richtungsstabilitat gegenuber der Langsachse des Plastifi- dererseits der Plastifizier- und Einspritzzylinder 1 bereits 
zier- und Einspritzzylinders 1 durch kraftschlUssig mit den gleichzeitig die Plastifizierung einer neuen Chaige von 
Kolbenplatten 29, 30 verbundene FUhrungsbolzen 41, 42 si- . , Kunststoffschmelze aufnebmen kann - wie es durch den 
chergestelit wird, die in einem parallel zur Langsachse der symbolischen Pfeil 44 fiir die RUckwartsbewegung des Pla- 
Kolben 27, 28 ausgerichteten Fiihrungskanal 43 im Gehause 60 stifizier- und Einspritzzylinders charakterisiert wird. 

24 verschiebbar gehalten werden. * Die Fig. 4 zeigt demgegehUber dieselben Elemente wie 

Die dem Durchgangskanal 15 zugewandten Seiten der die Fig. 2, jedoch zu einem noch spateren Zeitpunkt, in dem 
Kolbenplatten 29, 30 grenzen hier jeweils an einen Teilbe- einerseits die Erzeugung des Nachdrucks durch die Volu- 
reich der Zylinder 25, 26, der uber Sffnungen 45, 46 mit der menverminderung des Massespcichers 3 auf jeden Fall ab- 
Atmosphare verbunden ist, die gleichzeitig als definierte 65 geschlossen und ein gegebenenfalls verbliebenes Restvolu- 
AbfluBoffhungen fiir HydraulikflUssigkeit dienen konnen, men des Massespeichers 3 bei zwischenzeitlich wieder ge- 
falls diesbezuglich eine Leckage innerbalb des Gehauses 24 ofiftieter Absperrvorrichtung im VerschluBstiick 12 in den 
auftntt. Selbstverstandlich konnen diese Oflfnungen 45, 46 Schneckenvorraum 10 der Fig. 3 zuriickgefuhrt worden ist. 
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so daB ein erneutes Fallen des Massespeichers 3 einsetzen 
kann - gegebenenfalls auch schon vor dem Einsetzen einer 
. neuen Einspritzphase. 

Das vorliegende Patentbegehren bezieht sich selbstver- 
standlich nicht allein auf die vorstehend explizit dargestelK 5 
. ten Ausfuhrungsbeispiele und -fonnen des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens und der zu seiner Durchfiihrung geeigneten 
Vorrichtung, sondem auf alle Verfahren und Vorrichtungen, 
die von dem Schutzbereich der Patentansprficbe 1 und 6 er- 
fafit werden. 10 

Bezugszeichenliste 

■ 1 Plastifizier- und Einspritzzylinder 

2 Duse 15 

3 Massespeicher 

4 Gehause des Plastifizier- und Einspritzzylinders 

5 Plastifizierschnecke 

6 Schneckenspitze 

7 Ruckstromsperre 20 

8 symbofischer Pfeil fiir die Vorwartsbewegung der Plastifi- 
zierschnecke 

9 vordere AbschluBplatte des Plastifizier- und Ein spritzzy- 
linders 

10 Schneckenvorraum 25 

y 11 Ausgangskanal 

12 Verschlufistfick 

13 Speicherblock 

14 Verlangerung des Ausgangskanals 

15 Durchgangskanal 30 

16 Eingangskanal der Diise 

17 VerschluBbolzenkanal 

18 VerschluBbolzen 

19 Querbohrung 

20 Halteplatten 35 

21 Drehachse 

22 Temperaturfiihler 

23 Heizpatronen 

24 Gehause des Speicherblocks 

25, 26 Zylinder 40 

27, 28 Kolben, 

29, 30 Kolbenplatten 
31, 32 Zufuhrungskanale 

33, 34 symbolische Pfeile fiir die Zufiihrung von Hydraulik- 
flussigkeit 45 

35, 36 AbfUhrungskanale 

37, 38 symbolische Pfeile fur die Abfiihrung von Hydraulik- 
fliissigkeit 

39, 40 Nuteh zur Ausbildung des Durchgangskanals 

41, 42 Flihrungsbolzen 50 

43 Ffihrungskanal 

44 symbofischer Pfeil fiir die Ruckwartsbewegung des Pla- 
stifizier- und Einspritzzylinders 

45, 46 Offn ungen 

47 Bohrurig 55 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Erzeugung von Nachdruck in Kunst- 
stoff-SpritzgieBmaschinen, in deren mindestens einen 60 
in einem mindestens zweiteiligen Werkzeug angeord- 
neten Formhohlraum von mindestens einem Plastifi- 
zier- und Einspritzzylinder bekannter Art fiber einen 
oder mehrere AnguBkanale, deren jeweilige Eingangs- 
offhung zur Anlage einer am formseitigen Ende jedes 65 
Plastifizier- und Einspritzzylinders angeordneten Dfise 
dient, mindestens eine plastifizierte Kunststoff- 
schmelze derart eingebracht wird, daB ein ein- oder 
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mehrkomponentiger formstabiler Kunststoffkorper mit 
ungestdrter Oberflache und ohne ungewollte Hohl- 
raume entsteht, dadurch gekennzeichnet, daB spate- 
stens mit dem Einbringen der jeweils letzten Kunst- 
stoffschmelze in den/die Formhohlraum/raume ein 
zwischeri formseitigem Ende und Dfise des jeweiligen 
Plastifizier- und Einspritzzyfinders angeordneter, von 
der einzuspritzenden Kunststoffschmelze durchstrom- 
ter Massespeicher mit veranderbarem Volumen und ei- 
ner wilikfirlich betatigbaren Absperrvorrichtung ge- 
genuber dem Plastifizier- und Einspritzzylinder mit 
dieser Kunststoffschmelze gefiillt und nach der voll- 
standigen Ffillung des/der Formhohlraums/raume unter 
Einspritzdruck gegenfiber dem Plastifizier- und Ein- 
spritzzylinder geschlossen wird, um dann die in ihm 
enthaltene Kunststoffschmelze aufgrund einer willkfir- 
lichen Verminderung seines Volumens unter einem 
vorgebbaren Nachdruck zumindest teilweise in den/die 
Formhohlraum/raume zu treiben. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch .gekennzeich- 
net, daB die Volumenanderung des Massespeichers 
rechtwinkfig zur Langsachse des Plastifizier- und Ein- 
spritzzylinders vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
, net, daB die Volumenanderung des Massespeichers 

symmetrisch zur Langsachse des Plastifizier- und Ein- 
spritzzyfinders vorgenommen wird, und zwar auf min- 
destens einer diese Langsachse schneidenden Geraden. 

4. Verfahren nach einem der Ansprfiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Volumenanderung des 
Massespeichers mittels pneumatisch oder hydraulisch 
betatigter Kolben-Zyfinder-Anordnungen bewirkt 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Ansprfiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Abspemmg zwischen 
Massespeicher. und Plastifizier- und Einspritzzylinder 
mittels einer mechanischen Verriegelung des Aus- 
gangskanals des letzteren durchgeffihrt wird. 

6. Vorrichtung zur Erzeugung von Nachdruck in 
Kunststoff-SpritzgieBmaschinen gemaB dem Verfahren 
nach einem der Ansprfiche 1 bis 5, wobei in den minde- 
stens einen in einem mindestens zweiteiligen Werk- 
zeug angeordneten Formhohlraum der SpritzgieBma- 
schine von mindestens einem Plastifizier- und Ein- 
spritzzylinder bekannter Art fiber einen oder mehrere 
AnguBkanale, deren jeweilige Eingangsoffhung zur 
Anlage einer am formseitigen Ende jedes Plastifizier- 
und Einspritzzylinders angeordneten Duse dient, min- 
destens eine plastifizierte Kunststoffschmelze derart 
eingebracht wird, daB ein ein- oder mehrkomponenti- 
ger formstabiler Kunststoffkorper mit ungestdrter 
Oberflache und ohne ungewollte Hohlraume entsteht, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen formseitigem 
Ende und Dfise (2) mindestens des die zuletzt einzu- 
bringende Kunststoffschmelze erzeugenden Plastifi- 
zier- und Einspritzzylinders (1) ein Massespeicher (3) 
mit yeranderbarem Vblumen und einer willkurlich be- 
tatigbaren Absperrvorrichtung (17, 18, 19, 20) gegen- 
fiber dem Plastifizier- und Einspritzzylinder (1) ange- 
ordnet ist, der bei geoffheter Absperrvorrichtung (17, 
18, 19, 20) mit der Kunststoffschmelze gefiillt und spa- 
testens nach seiner vollstandigen Fullung von dieser 
durchstromt wird und bei geschlossener Absperrvor- 
richtung (17,18, 19, 20) fiber die Dfise (2) allein mit 
dem/den Formhohlraum/raumen verbunden ist und 
diese(n) bei einer Verminderung seines Volumens unter 
einem vorgebbaren Nachdruck mit weiterer Kunst- 
stoffschmelze beaufschlaet. 
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7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- schwenkbar sind. 

zeichnet, dafi der Massespeicher (3) mindestens eine 

Kolben-Zylinder-Anordnung (25, 27; 26, 28) aufweist, Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 

deren Langsachse diejenige des Plastifizier- und Ein- — 

spritzzylinders. (1) unter einem vorgegebenen Winkel 5 

schneidet, deren Kolben (27, 28) die Langsachse des 
Plastifizier- und Einspritzzylinders (1) weder schneidet 
noch beriihrt und mit seinem dieser L&ngsachse zuge- 
; wandten Ende in dessen dieser Lfingsachse nachstgele- 
genen Stefiung in jedem Falle einen sowohl dem A us- 10 
gangskanal (11) des Plastifizier- und Einspritzzylinders 
(1) als auch dem Eingangskanal (16) der Diise (2) an- 
gepaBten Durchgangskanal (15) freigibt und die bei ei- . 
ner von der Lfingsachse des Plastifizier- und Einspritz- 
zylinders (1) weggerichteten Bewegung des Kolbens 15 
(27, 28) das veranderbare Volumen des Massespeichers 
(3) ausbildet 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kolben-Zylinder-Anordnung (25, 27; 

26, 28) rechtwinklig zur Langsachse des Plastifizier- 20 
und Einspritzzylinders (1) ausgerichtet ist. . 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mehrere Kolben-Zylinder-Anord- 
nungen (25, 27; 26, 28) rechtwinklig zur Langsachse 
des Plastifizier- und Einspritzzylinders (1) stemformig 25 
um diese angeordnet sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 9, da- 

durch gekennzeichnet, daB zwei Kolben-Zylinder-An- 
ordnungen (25, 27; 26, 28) rechtwinklig und symme- 
trisch zur Langsachse des Plastifizier- und Einspritzzy- 30 
finders (1) angeordnet sind. ** 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zwei Kolben-Zylinder-Anordnungen 
(25, 27; 26, 28) relativ zur Langsachse des Plastifizier- 
und Einspritzzylinders ’(1) symmetrisch auf- und zu- 35 
fahrbar sind. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das der Langsachse des 
Plastifizier- und Einspritzzylinders (1) abgewandte 
Endejedes Kolbens (27, 28) als ein- oder beidseitig mit 40 
einem fluiden Medium beaufschlagbare Kolbenplatte 
(29, 30) ausgebildet ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12* dadurch gekenn- 

zeichnet, daB als fluides Medium eine Hydraufikflus- . 
sigkeit bekannter Art verwendet wird, 45 

14. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 6 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Absperrvorrichtung 
(17, 18, 19, 20) als zwischen formseidgem Ende des 
Plastifizier- und Einspritzzylinders (1) und Massespei- 
cher (3) angeordnete mechanische Verriegelung (17, 50 
18) der Verlangerung (14) des Ausgangskanals (11) des 
Plastifizier- und Einspritzzylinders (1) ausgebildet ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mechanische Verriegelung (17, 18) 
ein ein- und ausfahrbarer Bolzen (18) mit einer der Ver- 55 
langerung (14) des Ausgangskanals (11) des Plastifi- 
zier- und Einspritzzylinders (1) angepaBten Querboh- 
rung (19) ist, der mittels eines Paares von um eine orts- 
fest zum Plastifizier- und Einspritzzylinder (1) ange- 
ordnete Drehachse (21) verschwenkbaren Halteplatten 60 
(20) sowohl betatigt als auch richtungsstabil gehalten 
wird. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Halteplatten (20) mittels pneumati- 
scher, hydraufischer, elektromagnetischer oder elektro- 65 
mechanischer Einrichtungen bekannter Art ver- 
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